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@ Form fur SpritzgieBmaschinen 

Hier handett es sich urn eine Form fur SpritzgieBmaschi- 
nen, bestehend aus wenigstens zwei Formhalften, wobei 
jede FormhSlfte aus einer Halteplatte und wenigstens einem 
darin etngesetzten Formeinsatz besteht, der sich in einer 
bezuglich der Halteplatte zentrierten Lage befindet, wobei 
die Vorderseite des Formeinsatzes mit der Trennflache 
fluchtet. 

Dabei steitt sich die Aufgabe. daft trotzdem die Formeinsat- 
ze leicht und schnell umzurusten sind. 

Die Vorrichtung ist derart, dafi der Formeinsatz in axialer 
Richtung, also quer zur Trennflache, spielfrel zwischen ei- 
nem Abstutzkorper auf der Ruckseite des Formeinsatzes und 
wenigstens einem Anschlag in der Nahe der Vorderseite des 
Formeinsatzes gehatten wird, und der Abstutzkorper der 

■ Halteplatte axial stufenlos verstellt werden kann. 

I Dadurch konnen Formeinsatze beliebiger axialer Erstrek- 
kung verwendet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Form fur SpritzgieBma- 
schinen und ahnliche Maschinen nach dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1. 5 

Im geschlossenen Zustand beruhren sich die beiden 
Formhalften mit ihren Vorderflachen in der Trennebene 
bzw. Trennflache, falls es sich aufgrund der Form des 
herzustellenden Gegenstandes nicht um eine plane Ebe- 
ne handeln kann. Jede Formhaifte besteht dabei aus lo 
einer Halteplatte, die an der SpritzgieBmaschine befe- 
stigt ist, sowie einem Formeinsatz, der in die sehr massiv 
ausgebildeie Halteplatte eingelassen wird und an seiner 
Vorderfiache, die mit der Trennfliche fluchten muB, ei- 
nen Teil der Kontur des herzsutellenden Gegenstandes 15 
als Negativform enthalt Fur die Qualitat und MaBhal- 
tigkeit der herzustellenden GegenstSinde kommt es ent- 
scheidend darauf an, daB die beiden einander gegen- 
iiberliegenden Formeinsatze fluchtend und parallel zu- 
einander zu liegen kommen. Dies kann nur erreicht wer- 20 
den durch exakte Ausrichtung gegeniiber der jeweils 
zugeordneten Halteplatte, wetche wiederum definiert 
mit der SpritzgieBmaschine verbunden ist, 

Diese notwendige exakte Lage des Formeinsatzes in 
der Halteplatte wurde bisher dadurch erreicht, daB die 25 
komplette AuBenkontur des Formeinsatzes exakt den 
zugehorigen Aniageflachen in dem Hohlraum der Hal- 
teplatte entsprach. Meist war der Formeinsatz als Dreh- 
teii ausgebildet, dessen AuBendurchmesser exakt dem 
Innendurchmesser des ebenfalls zylindrisch gestalteten 30 
Hohlraumes entsprach und dessen axiale Lange exakt 
mit der Tiefe des vorgesehenen Hohlraumes in der Hal- 
teplatte ubereinstimmte. 

Da bei derartigen Formen im Genauigkeitsbereich 
von '/ioo mm und darunter gearbeitet wird und zusatz- 35 
lich noch die Warmedehnung der Einzelteile beim Ein- 
saiz als SpritzgieBwerkzeug berucksichtigt werden 
mussen, waren bereits bei der Herstellung derartiger 
Formen hohe AusschuBquoten an der Tagesordnung: 

Bei der Herstellung des Formeinsatzes wird zunachst 40 
dessen ruckwartige Anlageflache sowie dessen Um- 
fangsflache maBhaltig erstellt. Diese fertig bearbeiteten 
Flachen dienen als Bezugsflachen beim Einsetzen in ei- 
ne weitere Werkzeugmaschine, auf der dann die Nega- 
tivformen der Vorderseite des Formeinsatzes her her- 45 
ausgearbeitet wird. Wenn es dabei jedoch zu einer ge- 
ringfiigigen MaBabweichung oder auch nur einem Ver- 
satz der maBhaltigen Kontur gegeniiber der gewunsch- 
ten Soilage kommt, so kann dies nicht mehr durch ent- 
sprechende Nachbearbeitung der Ruckseite bzw, der 50 
Umfangsflachen des Formeinsatzes ausgeglichen wer- 
den, da dieser dann nicht mehr entsprechend spielfrei in 
der zugehorigen Halteplatte aufgenommen werden 
konnte. 

Weiterhin ist auch das Wechsein derartiger Formein- 55 
satze in der Halteplatte sehr zeitaufwendig, da dies tetl- 
weise nur nach Entfernen der Halteplatte von der 
SpritzgieBmaschine geschehen kann und das Heraus- 
nehmen und Einfiihren des Formeinsatzes in die Halte- 
platte aufgrund des nur gering vorhandenen Spiels ge- 60 
rade nach langerem Arbeitseinsatz aufgrund der Ver- 
schmutzung etc. und der notwendigen schonenden Be- 
handlung der Form teilweise sehr zeitaufwendig ist, An- 
dererseits ist jedoch eine SpritzgieBmaschine aufgrund 
des hohen Investitionsvolumens nur dann wirtschaftlich 65 
einsetzbar, wenn die Totzeiten. entstehend unter ande- 
rem durch Umrustung der Werkzeuge, moglichst gering 
gehalten werden konnen. 
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Dariiber hinaus kann bei auftretendem Warmeverzug 
keine Korrekiur der Lage des Formeinsatzes in der Hal- 
teplatte mehr erfolgen. 

Ein weiterer Nachteil dieser Formen bestand darin, 
daB die Halteplatten immer auf die maximal mogliche 
axiale Erstreckung der herzustellenden Telle ausgelegt 
sein muBten. Bei der Fertigung kurzer Teile war dann 
dennoch ein Formeinsatz mit der langen maximalen Er- 
streckung gemaB dem Hohlraum der Halteplatte erfor- 
derlich, was nicht nur hohe Materialkosten fiir den 
Formeinsatz bewirkte, sondern daruber hinaus auf- 
grund der langen aixalen Erstreckung auch einen erhoh- 
ten absoluten Warmeverzug. 

Es ist daher die Aufgabe voriiegender Erfindung, eine 
Form zu schaffen, die trotz der exakten Ausrichtung auf 
die Trennebene trotz vorteilhafter Gestaltung der 
Formeinsatze leicht und schnell umzuriisten ist. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An- 
spruchs 1 gelost. 

Durch einen solchen stufenlos verstellbaren Abstutzt- 
korper konnen Formeinsatze einer beliebigen axialen 
Erstreckung in die Halteplatten eingesetzt und in fluch- 
tende Lage mit der Trennebene gebracht werden. 

Bei entsprechender Ausbildung des Hohlraumes fur 
den Formeinsatz besteht zusatzlich die Moglichkeit, die- 
se Formeinsatze nach dem Zuriickbewegen des Ab- 
stiitzkorpers von der Formhalfte weg in den Hohlraum 
zuriickzusetzen und nach Verdrehen um einen bestimm- 
ten Winkel nach vorn aus der Halteplatte zu entnehmen, 
ohne dafi diese Halteplatte hierfiir von der SpritzgieB- 
maschine demontiert werden muB. 

Ein weiterer Vorteil besteht auch darin, daB durch 
den stufenlos verstellbaren Abstutzkorper auch nach- 
tragliche Korrekturen der Lage des Formeinsatzes zur 
Halteplatte moglich sind, die etwa durch Warmeverzug 
wahrend des Betriebes der Form auftreten konnen, 

Vorteilhafterweise sitzen dabei die Anschlage fiir den 
Formeinsatz auf der Vorderseite der Halteplatte, also 
bereits jenseits der Trennebene, und ragen teilweise in 
den fur den Formeinsatz bestimmten Durchbruch der 
Halteplatte hinein. Da die Vorderseite der Halteplatte 
ohnehin genau plan bearbeitet sein mufl, genugt eine 
entsprechende Bearbeitung der Unterseite der Anschla- 
ge, also der Beriihrungsflache mit der Vorderseite der 
Halteplatte, um eine exakte und plane Anlageflache der 
in den Hohlraum vorragenden Anschlage fiir den Form- 
einsatz zu bieten, der von hinten durch den Abstutzkor- 
per gegen die Anschlage geschoben wird, 

Selbstverstandlich mussen in der gegeniiberliegenden 
Halteplatte entsprechende Aussparungen zur Ausnah- 
me der auf der gegeniiberliegenden Halteplatte sitzen- 
den Anschlage vorgesehen sein, Demzufolge durfen sich 
die Anschlage auf den beiden Halteplatten nicht auf 
einander entsprechenden. spiegelbildlichen Positionen 
befinden, sondern zueinander versetzt angeordnet sein. 
Zusatzlich mussen die Anschlage in den AuBenberei- 
chen der Formeinsatze vorgesehen sein, da dieser ja 
nach Drehung um beispielsweise 90** — abhangig von 
der Umfangsgestalt des Formeinsatzes — nach vorn aus 
der Halteplatte entnommen werden soli. Bei einem qua- 
dratischen Formeinsatz bedeuiet dies, daB fiir den 
Formeinsatz in der Vorderflache der Halteplatte ein 
achteckiger. sternformiger Durchbruch, entsprechend 
zweier ubereinandergelegter, um 90* versetzter Qua- 
drate, gemaB der Umfangsform des Formeinsatzes er- 
zeugt wird. In diesem Fall mussen dann die Anschlage 
am Formeinsatz im Bereich der Ecken auBerhalb des 
dazu verdreht liegnden Quadrates angreifen. Denn die- 
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ses hierzu verdreht angeordnete Quadrat darf durch die 
hineinragenden Anschiage nicht behindert werden, 
wenn aus ihm der Formeinsatz nach Drehung entnom- 
men werden soli. Um eine ausreichende Stabiliiat der 
Lage des Formeinsatzes in der Halteplatte zu gewahr- 
leisten, wird deshalb bei einem quadraiischen Formein- 
satz vorteilhafterweise im Bereich jeder Ecke wenig- 
stens ein Anschlag angreifen. 

Dabei konnen die Anschiage im Bereich dieser Ecken 
mit ihrer Langserstreckung selbstverstandlich jeweiis 
senkrecht zu den Aufienkanten des zu haltenden Form- 
einsatzes liegen, jedoch ist es sinnvoller, die Anschiage 
an den beiden Halteplatten mit unterschiediicher Orien- 
lierung anzubringen, beispielsweise auf der einen Platte 
senkrecht zur AuBenkante des Formeinsatzes und bei 
der anderen Halteplatte schrag dazu, beispielsweise in 
der Richtung der Diagonalen des Formeinsatzes, um 
bereits durch diesen optischen Unterschied ein Ver- 
wechseln der beiden Halteplatten bzw. Formeinsatze zu 
vermeiden. 

Abgesehen von der Ausrichtung der Vorderseite des 
Formeinsatzes auf die Trennebene ist jedoch eine Zen- 
trierung des Formeinsatzes bezuglich der Halteplatte 
vorzusehen. Dies wird einerseits durch einen Zentrier- 
korper sichergestellt, der mit einer entsprechend genau- 
en Passung in einer Ausnehmung auf der Riickseite des 
Formeinsatzes sitzt und aus dieser hervorrage, und mit 
dem hervorragenden Teil in ein entsprechend genau 
bearbeitete Aussparung der Halteplatte gesteckt wird. 
Da dieser Zentrierbolzen im allgemeinen eine runde 
AuBenkontur besitzt, ist hierdurch noch keine Bestim- 
mung der Drehlage des Formeinsatzes gegeniiber der 
Halteplatte festgelegt. 

Dies geschieht dadurch. dafi zwei winklig zueinander 
liegende, moglichst benachbarte Seitenflachen des 
Formeinsatzes mit den entsprechenden Seitenflachen 
des Hohlraumes in der Haltplatte jeweiis als Bezugs- 
kanten zusammenwirken. Diese Flachen mussen sehr 
genau in ihrer gegenseitigen Lage und Abmessungen 
bearbeitet werden, da die Lage des Formeinsatzes in der 
Halteplatte um weniger als Vioo rnm genau bestimmbar 
sein muB. 

Deshalb sollen die genannten Seitenflachen des 
Formeinsatzes paBgenau gegen die entsprechenden 
Flachen der Halteplatte gedruckt werden. 

Bei den meisten SpritzgieBmaschinen befindet sich 
die Trennebene in einer senkrechten Lage. Da in dieser 
Stellung auch die Formeinsatze gewechselt und justiert 
werden, ist der EinfluB der Schwerkraft bei der Ausrich- 
tung auf die Seitenflachen zu berucksichiigen. Im Ideal- 
fall werden daher diejenigen Seitenflachen des Hohlrau- 
mes in der Halteplatte als Bezugsflachen dienen. die 
miteinander ein V-artiges Gebilde oder wenigstens ei- 
nen Teil hiervon ergeben, dessen untenliegende Spitze 
den liefsten Punkt der Ausnehmung der Halteplatte 
darstellt. Dadurch wird der Formeinsatz bereits durch 
sein Eigengewicht gegen die Bezugsflachen der Halte- 
platten gedruckt. 

In vielen Fallen wird jedoch eine der beiden Bezugs- 
flachen in der Halteplatte wenigstens annahernd waage- 
recht verlaufen, wahrend die andere annahernd senk- 
recht verlauft. In diesem Fall ist als annahernd senkrech- 
te Bezugsflache eine solche Seitenflache zu wahlen, daB 
bei einem mittels Gewinde in axialer Richtung verstell- 
baren Abstiitzkorper zusammen mit der entsprechen- 
den Gewinderichtung sichergestellt ist, daB beim An- 
pressen des Abstutzkorpers gegen den Formeinsatz die- 
ser aufgrund der Reibung zwischen Formeinsatz und 



Abstutzkorper gegen die annahernd senkrechte, als Be- 
zugsflache dienende Seitenflache in dem Hohlraum der 
Halteplatte gedruckt wird. 
Auf diese Weise ist fur das Justieren des Formeinsat- 

5 zes lediglich eine Reinigung der Bezugsflachen an 
Formeinsatz und Halteplatte notwendig, ohne zusatzli- 
che Justierelemente anbringen zu mussen. Die Justle- 
rung erfolgt allein durch das Festziehen des Abstutzkor- 
pers gegeniiber dem Formeinsatz. Dies stellt eine weite- 

10 re Zeitersparnis beim Wechsein des Formeinsatzes dar. 
Der fur die Mittenzentrierung benutzte Zentrierkor- 
per auf der Riickseite des Formeinsatzes kann auch bis 
zur Kontur des Formeinsatzes, also dem durch die bei- 
den aneinanderliegenden Formeinsatze entstehenden 

15 Hohlraum, durchgehen. Dies ist dann der Fall, wenn 
durch den Zentrierkorper hindurch der Kanal zum Zu- 
fiihren des Spritzmaterials verlauft. Selbstverstandlich 
muB dann das Fluchten der vordern Stirnflache des Zen- 
trierkorpers mit der Kontur des Formeinsatzes gewahr- 

20 leistet sein. Dies ist durch eine entsprechende Schulter 
im hinteren Bereich des Zentrierkorpers sichergestellt, 
mit welcher dieser in einem entsprechend vorhandenen, 
paBgenau bearbeiteten Absatz auf der Ruckseite der 
Halteplatte sitzt, 

25 Da zum Spritzen des herzustellenden Teiis die Zufuh- 
rung des Spritzmaterials mit relativ hohem Druck ge- 
wahrleistet werden muB, wird durch entsprechend Star- 
ke Anlage eines weiteren Zufiihraggregats der Zentrier- 
korper ausreichend stark gegen die Anlageflache in der 

30 Halteplatte gedriickt, so daB ein formschliissiger Sitz 
gegeben ist. 

Fiir die Festlegung der Drehlage des Formeinsatzes 
gegenuber der Halteplatte sollte sichergestelh sein, daB 
die Justierung der Axiallage des Abstutzkorpers selbst- 

35 sichernd erfolgt, also beispielsweise bei einer Verstel- 
lung der Axiallage des AbstOtztkorpers mittels eines 
Gewindes gegenuber der Halteplatte dieses Gewindes 
selbsthemmend ausgebildet ist. 1st dies nicht der Fall 
oder aus speziellen Griinden als nicht ausreichend si- 

40 cher anzusehen, so sind zusatzliche Fixiervorrichtungen 
vorzusehen, um die Drehlage des Formeinsatzes gegen- 
iiber der Halteplatte festzuiegen. Dies hat jedoch immer 
noch den Vorteil, dafl zunachst die Justierung der Dreh- 
lage iiber die Anlage an den entsprechend bearbeiteten 

45 Seitenflachen geschieht und erst nach dieser Festlegung 
zusatzliche Fixierelemente zur weiteren festeren Justie- 
rung ohne zusatzliche genaue Positionierung befestigt 
werden konnen. Eine weitere genaue Lagebestimmung 
ist also nicht notwendig, sondern durch die vorherige 

50 Anlage der entsprechenden Bezugsflachen von Form- 
einsatz und Halteplatte gewahrleistet. Die zusatzlichen 
Fixierungen konnen dann zur Aufnahme von Kraften 
dienen, die wahrend des Arbeitseinsatzes der Form auf- 
treten. 

55 Um die erfindungsgemaB gegebenen Vorteile des 
schnellen und einfachen Wechselns der Formeinsatze 
auch in der Praxis voll ausnutzen zu konnen, werden 
haufig automatische Handhabungsgerate zum Greifen 
und Auswechseln der Formeinsatze verwendet.da diese 

60 bereits nach kurzfristigem Betrieb zu-heiB sind, um von 
Hand gewechselt zu werden. Dem Ansatz derartiger 
Handhabungseinheiten dienen Greifelemente in Form 
beispielsweise von hinterschnittenen Offnungen in der 
Vorderseite des Formeinsatzes auBerhalb des Bereiches 

65 der Kontur. Dabei ist darauf zu achten, dafl diese Greif- 
elemente innerhalb eines Formeinsatzes unterschiedlich 
gestaltet oder aber so positioniert sind, daB sicherge- 
stellt ist, daB der Formeinsatz nur bei einer bestimmten 
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Lage der Handhabungseinheit ergriffen werden kann. 
Dies ist wichtig, da von der Relativlage der Handha- 
bungseinheit zur Halteplatte auch die Orientierung des 
einzusetzenden Formeinsatzes und damit beispielsweise 
die Lage der Bezugsflachen des Formeinsatzes zur Hal- 5 
teplatte abhSngt Damit wird also sichergestellt, daB der 
Formeinsatz in der richtigen Lage in die Halteplatte 
eingesetzt wird, und zwar bei immer gleicher Ansatzpo- 
sition der Handhabungseinheit 

Zu bedenken ist auch, daO der Abstutzkdrper auch 10 
bei an der SpritzgieBmaschine montierter Halteplatte 
und bereits in die Halteplatte eingesetztem Formeinsatz 
bewegt konnen werden muB, am den Formeinsatz fest- 
zuziehen bzw. nachzustellen. Dies kann durch seitliche 
Offnungen der Halteplatte sichergestellt werden. uber 15 
die beispielsweise eine Kurbel eingesteckt und uber ei- 
ne entsprechende Verzahnung am Abstutzkdrper dieser 
gedreht werden kann. 

Der Zugang kann wahlweise naturlich auch von der 
Riickseite der Halteplatte, also von der SpritzgieBma- 20 
schine her, erfolgen. Dies ist dann wunschenswert, wenn 
eine vollautomatische Festspannung des Abstiitzkor- 
pers ermoglicht werden soil. 

Bei der meist gewunschten manuellen Spannung des 
Abstutzkorpers empfiehlt es sich dagegen. die als Greif- 25 
elemente benutzten Ausnehmungen in der Vorderseite 
des Formeinsatzes als durchgangig zur ROckseite des 
Formeinsatzes auszubilden und die Durchgangsoffnung 
dann als Zugangsmoglichkeit fur die Verstellung bzw. 
Verdrehung des Abstutzkorpers zu benutzen. 30 

Wird die Verstellung des Abstutzkorpers dagegen 
nicht mechanisch, sondern etwa hydraulisch ermoglicht, 
so wiirde sich anbictcn. den Abstutzkorper uber einen 
zentrai angeordneten Hydraulikkolben gegeniiber der 
Halteplatte axial verschiebbar zu gestalten. Die Mitten- 35 
zentrierung kann dann bei entsprechend genauer Bear- 
beitung gleichzeitig durch den Hydraulikkolben gesche- 
hen Oder mittels Fuhrung an einem oder mehreren, bei- 
spielsweise konzentrisch zu dem Hydraulikkolben ange- 
ordneten groBeren Durchmesser, der dann die radiale 40 
Abstutzung gewahrleistet. 

Nachfolgend wird eine AusfQhrungsform der Erfin- 
dung erlautert. Es zeigt 

Fig, I eine Querschnittszeichnung der Form im ge- 
schlossenen Zustand, 45 

Fig. 2 eine entsprechende Darstellung einer einzelnen 
Halteplatte mit separatem Formeinsatz, beide gcmaB 
Schnitt A- A der Fig. 4, 

Fig. 3 eine Aufsicht auf die Vorderflache der unteren 
FormhalftederFig. 1 und 50 

Fig. 4 eine Aufsicht auf die Vorderseite der oberen 
FormhalftederFig. 1. 

Fig. 1 zeigt eine Querschnittsdarstellung einer ge- 
schlossenen Form 26, bestehend aus zwei Halteplatten 
2, die jeweils mit einem Formeinsatz 3 bestuckt sind. Die 55 
beiden Formhalten 13 beruhren sich fluchtend in der 
Trennebene 1, und auch die Vorderseiten 19 der Form- 
einsatze 3, die ebenfails auf diese Trennebene ausgerich- 
tet sind, beruhren sich und bilden damit die zwischen 
ihnen eingeschlossene Kontur 10 des herzustellenden eo 
Gegenstandes- 

Dazu muB jedoch sichergestellt sein, daB die Vorder- 
seite 19 des Formeinsatzes 3 exakt mit der Vorderseite 
23 der Halteplatte 2 fluchtet, damit beim Aneinanderle- 
gen der beiden Halteplatten 2 mit deren Vorderseiten 65 
23 auch die Formeinsatze 3 mit ihren Vorderseiten 19 
fluchten und dicht aneinander liegen, um den dadurch 
entstehenden Hohlraum der Kontur 10 mit dem Werk- 
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stoff ausspritzen zu konnen. 

Das Fluchten der Formeinsatze 3 mit der Trennebene 
1 wird dadurch erreicht. daB die Formeinsatze 3 mit 
ihrer Vorderseite gegen die Ruckseite von Anschlagen 
5a und 5b gedriickt werden, welche auf die Vorderseite 
23 der Halteplatten 2 aufgeschraubt sind und deshalb 
ebenfails mit der Trennebene 1 fluchten. 

Fig. 2 zeigt einen aus der Halteplatte 2 entnommenen 
Formeinsatz 3, der im eingebauten Zustand von dem 
Anschlag 5a, von dem uber dem Umfang verteilt mehre- 
re vorhanden sind, gehalten wird Als Anschlag 5a dient 
dabei ein ausreichend stabiles, langliches Plattchen, wel- 
ches auf die Vorderseite 23 der Halteplatte 2 aufge- 
schraubt ist und teilweise uber den Hohlraum 7 in der 
Halteplatte ragt. Diese Anschlage 5a, 5b sind mit ihrer 
Unterseite, mit der sie auf der Vorderseite 23 der Halte- 
platte 2 anliegen. exakt plan bearbeitet. Sie befinden 
sich auf der anderen Seite der Trennebene 1 in bezug 
auf diejenige Halteplatte 2, mit der sie verschraubt sind. 
Die plan bearbeitete Unterseite der Anschlage 5a. 5b 
stellt mit ihrem iiber den Hohlraum 7 ragenden Teil eine 
auf der Trennebene 1 liegende Anschlagflache fur die 
Vorderseite 19 des Formeinsatzes dan 

Da sich die Anschlage 5a, 5b auf der jeweils anderen 
Seite der Trennebene befinden, mussen in der gegen- 
ubcrliegenden Halteplatte 2 bzw. Formeinsatz 3 ent- 
sprechende Aussparungen 25a, 25b fiir diese Anschlage 
5a, 5b vorgesehen werden, wie dies z. B. in der Fig. 2 zu 
erkennen ist. 

Das Anpressen der Formeinsatze 3 gegen diese An- 
schlage 5a, 5b geschieht von der Ruckseite her mittels 
eines Abstutzkorpers 6, der in axialer Richtung gegen- 
iiber der Halteplatte mittels eines Gewindes 18 beweg- 
bar ist. Dieses Gewinde ist selbsthemmend ausgebildet, 
so daB die einmal eingestellte Dreh- und damit Axialla- 
ge gegeniiber dem Formeinsatz 3 auch im Betrieb der 
Form 26 beibehalten wird. Der Abstutzkorper 6 soil 
dabei moglichst die gesamte Ruckseite 20 des Formein- 
satzes 3 abstiitzen und das Gewinde einen ausreichend 
groBen Durchmesser besitzen, um ein Kippen von der 
Langsachse weg zu vermeiden. 

Dieses Wegkippen von der Langsachse sowie ein Par- 
allelversatz hierzu wird durch je einen Zentrierkorper 
4a, 4b verhindert, der eine runde AuBenkontur besitzt 
und spielfrei in einer entsprechenden Ausnehmung in 
der Riickseite des Formeinsatzes 3 sitzt Der aus dem 
Formeinsatz 3 hervorragende Teil des Zentrierkorpers 
4a, 4b steckt in einer entsprechend genau bearbeiteten 
Fiihrung der Halteplatte 2 und wird dort bei Langsver- 
satz des Formeinsatzes 3 mittels des Abstutzkorpers 6 
langsverschoben. Der Abstiitzkorper 6 hat im vorlie- 
genden Fall die Form einer massiv ausgebildeten Platte 
mit etwas groBerem Umfang als der jeweilige Formein- 
satz 3, In seiner Mitte befindet sich eine Gewindeboh- 
rung, mit der der Abstiitzkorper 6 auf einem AuBenge- 
winde eines in den Hohlraum 7 der Halteplatte 2 ragen- 
den Zapfens bewegt werden kann. 

Wahrend der Zentrierkorper 4a massiv ausgebildet 
ist und in einem Sackloch auf der Riickseite 20 des in der 
Fig. 1 oberen Formeinsatzes 3 steckt, weist der Zen- 
trierkorper 4b in Langsrichtung einen durchgehenden 
Kanal 16 auf und erstreckt sich durch den Formeinsatz 3 
hindurch bis zu dessen innerer Kontur 10. Der Kanal 16 
wird dabei als Zufiihrung fiir das einzuspritzende Mate- 
rial verwendet, was jedoch zur Folge hat. daB die vorde- 
re Slirnseite des Zentrierkorpers 4b bundig mit der in- 
neren Kontur 10 des unteren Formeinsatzes 3 der Fig. 1 
abschlieBen muB. Um eine solche definierte Position in 
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axialer Richtung einnehmen zu konnen. weist der Zen- 
trierkdrper 4b in seinem weiteren Verlauf» vorzugswei- 
se in der Nahe des hinteren Endes, eine Schulter 17 auf, 
mit der er an einer entsprechenden Aniageflache auf der 
Riickseite 24 der Halteplatte 2 aniiegt. Durch entspre- 
chend genaue Bearbeitung der Radialflachen dieser 
Schulter 17 sowie der entsprechenden Gegenflache in 
der Halteplatte 2 ist die gewOnschte Lage des vorderen 
Endes des Zentrierkorpers 4b beziiglich der Kontur 10 
gewahrleistet Die Aniage der Schulter 17 an der ent- 
sprechenden Aniageflache wird durch den AnpreBdruck 
der nicht dargestellten Zufiihreinheit fur das Spritzma- 
terial gewahrleistet. 

Bei den meisten herzustellenden Teilen und damit 
Formeinsatzen 3 ist zusatzlich zur Fluchtung mit der 
Trennebene und der Zentrierung auf die axiale Langs- 
achse auch die Drehlage der Formeinsatze 3 zueinander 
relevant. Da diese jedoch nie direkt zueinander positio- 
niert werden konnen, muB eine definierte Winkellage 
der Halteplatte 2 beziiglich des in sie eingesetzten 
Formeinsatzes 3 gegeben sein, Wie die Fig, 3 und 4 
zeigen, handelt es sich im vorliegenden Fall um Form- 
einsatze mit etwa quadratischer Flache. Die Halteplat- 
ten 2 sind im Betrieb senkrecht an entsprechenden Ele- 
menten der SpritzgieBmaschine befestigt, so daB auch 
die Trennebene 1 senkrecht steht. Die Winkeljustierung 
des Formeinsatzes 3 gegeniiber der Halteplatte 2 ge- 
schieht dadurch. daB zwei Seitenflachen 21 des Form- 
einsatzes 3 exakt gerade und rechtwinklig zueinander 
bearbeitet sind. Ebenso sind die entsprechenden Seiten- 
flachen 22 des Durchbruches 11 in der Vorderflache 23 
der Halteplatte 2 exakt gerade und rechtwinklig zuein- 
ander bearbeitet. FCommen diese beiden Flachenpaa- 
rungen in formschliissige Aniage zueinander, so ist eine 
definierte Winkellage des Formeinsatzes 3 zur Halte- 
platte 2 gegeben. 

Da die Halieplatten im Betrieb senkrecht stehen und 
das Quadrat des Formeinsatzes 3 im eingebauten Zu- 
stand nicht auf der Spitze, sondern auf einer seiner Sei- 
ten steht, wurden als Seitenflachen 21 bzw. 22 die unte- 
re, waagerechte Seitenflache sowie eine hierzu benach- 
barte senkrechte Seitenflache gewahit Beim Einbau des 
Formeinsatzes liegi dieser damit bereits aufgrund seiner 
Gewichtskraft auf der unteren Seitenflache auf. Es muB 
nun Sorge getragen werden, daB der Formeinsatz 3 
auch nach dem Verspannen zwischen den Anschlagen 
5a bzw. 5b und dem Abstutzkorper 6 nicht nur auf dieser 
unteren Seitenflache 21, sondern auch an der senkrech- 
ten Seitenflache 21 mit der entsprechenden Seitenflache 
22 eng beriihrend aniiegt. Da der Abstutzkorper 6 uber 
das Gewinde 18 verschraubt wird, ist die Drehrichtung 
des Gewindes 18 so zu wahlen, daB beim Festspannen 
des Abstiitzkorpers 6 gegeniiber der Ruckseite 20 des 
Formeinsatzes 3 dieser mit seiner senkrechten Seiten- 
flache 21 gegen die entsprechende, exakt bearbeitete 
Seitenflache 22 des Durchbruches 1 1 gedrCickt wird. 

Dies erleichtert das Einsetzen des Formeinsatzes er- 
heblich, da keine zusatzlichen Justiermaflnahmen ge- 
troffen werden miissen. Es wird lediglich der Formein- 
satz 3 in der noch zu beschreibenden Weise in die Halte- 
platte 2 eingesetzt und anschlieBend der Abstutzkorper 
6 gegen die Riickseite des Formeinsatzes 3 verschraubt. 
Es mussen also keine zusatzlichen Justierstifte etc. mit 
entsprechend engen Passungen eingesetzt werden. 

Das Einsetzen des Formeinsatzes 3 geschieht wie 
folgt: 

Der Hohlraum 7 der Halteplatte 2 durchbricht deren 
Vorderseite 23 in For meines Durchbruches 11, der die 



Gestalt eines achteckigen Sternes aufweist, den man 
erhalt, wenn man die Grundflache des Formeinsatzes 3 
zweimal um je 90"* versetzt ubereinanderlegt. Nach 
Montage des Formeinsatzes 3 soli dieser waagerecht in 

5 diesem sternformigen Durchbruch 11 sitzen und von 
hinten gegen die Anschlage 5a gepreBt werden, die teil- 
weise in den sternformigen Durchbruch 11 hineinragen. 
In der um 90° gedrehten, also auf die Spitze gestellten 
Lage kann der Formeinsatz 3 jedoch ohne Behinderung 

10 durch die Anschlage 5a in den Hohlraum 7 der Halte- 
platte 2 gebracht, don um 90° in die gewiinschte waage- 
rechte Position gedreht und wieder nach vorn gegen die 
Anschlage 5a gezogen werden. Dies ist moglich, da die 
Anschlage 5a nur im Bereich der waagerechten bzw. 

15 senkrechten AuBenkanten des sternformigen Durch- 
bruches 11 vorstehen. Dabei stehen die Anschlage 5a 
mit ihrer Langsachse senkrecht zu den AuBenkanten, 
wahrend die Anschlage 5b, von denen beispielsweise in 
der Fig. 4 nur die zugehorigen Aussparungen 25b zu 

20 erkennen sind, hierzu schrag verlaufen, namlich direkt 
auf der Diagonalen des entsprechenden Quadrates des 
Formeinsatzes 3. Dies dient der bereits optischen Un- 
terscheidung der beiden Formhalften 13. 

Fur diesen Einsetzvorgang muB sich der Abstutzkor- 

25 per 6 natiirlich in einer zur Riickseite 24 der Halteplatte 
2 zuriickgeschraubten Position befinden. um den Form- 
einsatz 3 so weit in den Hohlraum 7 der Halteplatte 2 
hineinbewegen zu konnen, daB dieser hinter den vorste- 
henden Ecken der Vorderseite 23 der Halteplatte 2 ge- 

30 dreht werden kann. 

In Fig. 4 ist ferner die Aufsicht auf die nicht unterbro- 
chene Kontur 10 des Formeinsatzes 3 zu erkennen, die 
den AuBenumfang des herzustellenden Werkstuckes 
darstellt Dagegen zeigt Fig, 3 innerhalb dieser Kontur 

35 10 die Stirnflache des bis zur Kontur 10 durchgehenden 
Zentrierkorpers 4b mit der Miindung des konzentri- 
schen Kanals 16 zur Zufuhrung des Spritzmaterials. 

Die in den Fig. 3 und 4 nach Einsetzen der Formein- 
satze 3 noch offenen vier Teilflachen des Durchbruches 

40 11 konnen zur Verhinderung von Verschmutzungen 
wahrend des Betriebes der SpritzgieBmaschine abge- 
deckt werden, jedoch ist dies fiir die Funktion der Form 
keineswegs erforderlich, da die beiden Formeinsatze 
mit ihren Vorderseiten 19 so eng aneinandergepreBt 

45 werden, daB normalerweise kein Spritzmaterial entlang 
der Trennebene 1 austreten und damit in den dahinter- 
liegenden Hohlraum 7 der Halteplatten 2 eindringen 
kann. 

In den Fig. 3 und 4 sind ferner die Greifelemente 8 

50 und 9 in dem Formeinsatz 3 zu erkennen. Es handelt sich 
dabei um Aussparungen, die so gestaltet sind, daB mit 
einem entsprechenden Handhabungsgerat der Form- 
einsatz 3, der nach Betrieb der Maschine stark aufge- 
heizt ist, ergriffen werden kann. Die Greifelemente 8 

55 und 9 weisen daher entweder eine Hinterschneidung 
Oder ahniiches auf, bei runder Kontur ist auch ein Ge- 
winde moglich. Die in den Fig. 3 und 4 symbolisch als 
Kreis und Dreieck dargestellten Kreiselemente konnen 
dabei jede beliebige Form haben, jedoch sollte entwe- 

60 der durch Unterschiede in der Formgebung oder ent- 
sprechend unsymmetrische Positionierung bezuglich 
des Formelementes 3 sichergestellt werden, daB das 
Greifelement nur in einer definierten Lage den Form- 
einsatz 3 greifen kann. Dadurch wird weitgehend ein 

65 falsches Einsetzen des Formeinsatzes 3 vermieden, wel- 
ches ja zur Folge hatte, daB die beiden als Bezugsfla- 
chen bearbeiteten Seitenflachen 21 des Formeinsatzes 3 
nicht mit den entsprechend gestalteten Seitenflachen 22 
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des Durchbruches 11 zur Aniage kommen. 

Die Greifelemente 8 und 9 kdnnen auch als Durch- 
gang$6ffnungen gestaltet sein und bieten dann nach 
Montage des Formeinsatzes und Entfernung der ent- 
sprechenden Handhabungseinheit zusatzlich die Mdg- 5 
lichkeit, durch den Fomieinsatz 3 hindurch mittels einer 
entsprechend gestalteten Kurbel etc. in Kontakt mit 
dem hinter dem Formeinsatz liegenden Abstutzkorper 6 
zu gelangen, um diesen gegeniiber dem Formeinsatz 3 
weiter zu spannen oder zu lOsen. Dies ist besonders 10 
dann wiinschenswert, wenn von der Seite der Halteplat- 
ten 2 her Durchbriiche zum Erreichen des Abstiitzkor- 
pers 6 aus Behinderungsgriinden nicht wunschenswert 
sind. 

15 

Patentanspriiche 

L Form fiir SpritzgieBmaschinen und ahnliche Ma- 
schinen. unter anderem bestehend aus wenigstens 
zwei Formhalften, die sich in der geschlossenen 20 
Stellung entlang wenigstens einer Trennebene in 
definierter Lage zueinander innig beriihren und re- 
lativ zueinander in eine geoffnete Lage zum Entfer- 
nen des gefertigten Teils bewegt werden konnen. 
wobei jede Formhaifte aus einer Haiteplatte und 25 
wenigstens einem darin eingesetzten Formeinsatz 
besteht, der sich in einer beziiglich der Haiteplatte 
zentrierten Lage befindet, wobei die Vorderseite 
des Formeinsatzes mit der Trennebene fluchtet, da- 
durch gekennzeichnet, daB 30 

— der Formeinsatz (3) in axialer Richtung, al- 
so quer zur Trennebene (1), spielfrei zwischen 
einem Abstutzkorper (6) auf der Ruckseite (20) 
des Formeinsatzes (3) und wenigstens einem 
Anschlag (5a, 5b) in der Nahe der Vorderseite 35 
(19) des Formeinsatzes (3) gehalten wird und 

— der Abstutzkorper (6) bezuglich der Haite- 
platte (2) axial stufenlos verstellt werden kann. 

2. Form nach Anspruch 1» dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lage der Anschlage (5a, 5b) zum Formein- 40 
satz (3) so gewahlt und der Hohlraum (7) fiir den 
Formeinsatz (3) in der Haiteplatte (2) sowie der in 
der Vorderseite der Haiteplatte (2) gebildete 
Durchbruch (11) so beschaffen isi, daB der Form- 
einsatz (3) nach einem Zuruckbewegen in die Hal- 45 
teplatte (2) hinein unter Drehung gegeniiber der 
Haiteplatte (2) nach vorn aus der Haiteplatte (2) 
entfernt werden kann, ohne die Anschlage (5a. 5b) 

zu entfernen. 

3. Form nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB 

— die Anschlage (5a, 5b) auf der Vorderseite 
der Haiteplatte (2) sitzen, so dafl sie sich be- 
zuglich der Haiteplatte (2) jeweils auf der ge- 
genuberliegenden Seite der Trennebene (1) 55 
befinden und teilweise in den Durchbruch (11) 
der Haiteplatte (2) fiir den Formeinsatz (3) hin- 
einragen und 

— die Vorderseite (23) der Haiteplatte (2) 
Aussparungen (25a, 25b) zur Aufnahme der eo 
Anschlage (5b, 5a) der jeweils anderen Form- 
halte(13) aufweist. 

4. Form nach Anspruch 1 . 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB 

— der Formeinsatz (3) rechteckige Gestali 65 
besitzt, 

— der Durchbruch (11) stemf ormig achteckig, 
wie zwei um 90** versetzte Rechtecke gemaB 
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der Gestalt des Formeinsatzes (3) gestaltet ist 
und 

— je vier Anschlage pro Formeinsatz (3) im 
Bereich der AuBenkanten des Durchbruches 
(1 1) am Formeinsatz (3) angreifen. 

5. Form nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage 
(5a) mit ihrer Langsachse senkrecht zur AuBenkan- 
te des Formeinsatzes (3) und die Anschlage (5b) mit 
ihrer Langsachse schrSg zu dieser auf der Diagona- 
len des Formeinsatzes (3) verlaufen. 

6. Form nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che. dadurch gekennzeichnet. daB zwei winklig zu- 
einander liegende Seitenflachen (21) des Formein- 
satzes (3) mit zwei zugeordneten Seitenflachen (22) 
des Durchbruches (11) als AnlageflSchen zum Aus- 
richten der Drehlage des Formeinsatzes (3) zusam- 
menwirken, 

7. Form nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei senkrechter Lage der Trennebene (1) der 
Beruhrungspunkt der benachbarten Seitenflachen 
(21 bzw. 22) den tiefsten Punkt des Formeinsatzes 
(3) im montierten Zustand darstelit. 

8. Form nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstiitzkor- 
per (6) gegenuber der Haiteplatte (2) entlang eines 
Gewindes (18) axial bewegt werden kann. 

9. Form nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei senkrecht verlaufender Trennebene (1) als 
erste Aniageflache eine untere, annahernd waage- 
recht verlaufende Seitenflache (21) des Formeinsat- 
zes (3) und als zweite Aniageflache eine hieran an- 
schlieBende, winklig zur ersten Aniageflache ver- 
laufende zweite Seitenflache bearbeitet ist, wobei 
die Richtung des Gewindes (18) so gewahlt ist, daB 
beim Verschrauben des Abstiitzkorpers (6) gegen 
den Formeinsatz (3) dessen zweite Aniageflache 
gegen die entsprechende Gegenflache der Haite- 
platte (2) gedriickt wird. 

10. Form nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet. daB der Formeinsatz 
(3) an seiner Riickseite fur die spielfreie axiale Aus- 
richtung zur Haiteplatte (2) einen Zentrierbolzen 
(4a, 4b) aufweist 

1 1. Form nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zentrierkorper (4b) zur Kontur (10) 
des Formeinsatzes (3) durchgeht und einen Kanal 
(16) fiir die Zufuhrung des Werkstoffes in die Kon- 
tur (10) aufweist. 

12. Form nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zentrierkorper (4b) mindestens bis zur 
Trennebene (1) reicht. 

13. Form nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zentrierkorper (4b) am hinteren Ende 
eine Schulter (17) aufweist, welche mit einem ent- 
sprechenden Absatz der Haiteplatte (2) zum Festle- 
gen der Axialposition zusammenwirkt. 

14. Form nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Gewinde (18) 
selbsthemmend ist. 

15- Form nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzliche Fi- 
xierelemente zum Festsetzen einer bestimmten La- 
ge des Abstutzkorpers (6) gegeniiber der Haite- 
platte (2) vorgesehen sind. 

16. Form nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che. dadurch gekennzeichnet, daB an der Vorder- 
seite (19) des Formeinsatzes (3) Greifelemente (8, 9) 
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zum Ansetzen einer Handhabungseinheit vorgese- 
hen sind. 

17. Form nach Anspruch 16. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Greifelemente (8, 9) unterschiediich 
gestaltet oder so positioniert sind. daB der Form- 5 
einsatz (3) in nur einer Drehlage von einer Handha- 
bungseinheit ergriffen werden kann. 

18. Form nach einem der Anspruche 7 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstutzkorper (6) in 
der Haheplatte von auBen uber die freibleibenden 10 
Bereiche des Durchbruches (1 1) oder die als Durch- 
gangsoffnung gestalteten Greifelemente (8, 9) 
drehantreibbar ist 

19. Form nach einem der vorherg^henden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Zentrierkor- 15 
per (4) gleichzeitig als Hydraulikkolben ausgebildet 

ist 
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